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(57) TiWistelmS - Samnandrag 

Kcksinnun kohtccna on mcnetdma ja laite papenkoneen 
ttflan (T) kunnosumisckst. joka lela (T> on sovitettu sijait- 
.sciimn kunnostukscn aikanu paperikoneen kayttdkohteessa 
pdikaltaan ja un sovitettu muodosutmaan vasuiebui kanssa 
puristinnipin. Meneielmassa miiataan telan pinnan kuluma 
ainakin telaii reuna>alueelta ja kun reunavirhe (K) yiitt22 
tietyn sallicun maksimivirheen, suoritetaan mainitun reuna- 
virheen (K) poisto hiomalla tela (D telan mina-alueelta 
siihen proftilin lasoon. joka telalla (T) on sill2 aluedla. 
ji»ka oil kttsktMuksissa p;ifx*rtnidan lai puristinnipin kautta 
kulkevan kudokscn kanssa. Reunavirhccn (K) poiston 
myota pidcnnecfiSn huomattavasti tdan (T) koko piluus- 
profiilin hkHitavfilift ja siten pienennetaSn huoUokustan- 
nuksia. 



Uppfinningen avscr cii fdrfanindc och cn ammlning 
for islftndsatming av cn vals 01 i cn pappenniaskin, 
vtlken vals (T) ar amirdnad ad under isiAndsattningcn vara 
bclSgcn p& plats i pappersmaskincn vid sitl driflstallc och 
fir anoidnad an bilda ett pressnyp med en motvals. Vid 
forfarandet mdter man slitaget av valsytan Atminstone vid 
kaniomrAdet av valsen och di kantfelet (K) overskrider eu 
givet tilUlet maximifd, avUgsnar man nfimnda kantfd (K) 
genon alt slipa valsen <T) p& kantomiAdet av valsen till en 
s&dan pmfilnivft snni valsen (T) har p& dct omr&dc som 
fir i kontakt med vavnadcn som Idpcr via pappcrsbanan 
eller pressnypet. DA delta kantfel (K) avlagsnas forlSngs 
slipmellannimmet av hcia Ifingdproflten av valsen C^) av* 
sevfirt och sfilunda ininskar servicekostnadema. 
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Menetelma paperikoneen telan kunnostuksessa 
Fdrfarande vid istindsattning av en vals 
till en pappersmaskin 

5 

Keksinnon kohteena on menetelma paperikoneen telan kunnostuksessa. 

Fl-kuulutusjulkaisusta 71 508. EP-julkaisusta 0 397 993, US-patenttijulkaisusta 
4 548 064 ja EP-juIkaisusta 0 154 319 tunnetaan paperikoneen telan kunnostus hiomalla. 
10 Hionnan ohjaukseon kaytetaan hyvaksi hionnan aikaista mittausta. 

Paperikoneen telat kuluvat voimakkaimmin radan alueelta, joUoin radan ulkopuolinen 
alue jaa kantamaan. Nain tapahtuu esim. puristimra urateloille. kesldteloille ja kalante- 
riteloille. Paperiradan mukana kulkeutuu kuluttavia partikkeleita ja tela kuluu voimak- 
15 kaimmin pap^raidan alueelta ja telan reuna-alueelle radan ulkopu(delle jaa telaan 
kantava osuus, joUoin telapuristuksesta tulee epataydellinen ja epitarkka. Koska pahin 
telaprofiilin virhe syntyy radan reuna-alueelle, on eddlS mainittu kulumisesta johtuva 
virhe usein se ensimmainen syy, minka johdosta tela tulee poistaa puristimesta ja hioa 
uudelleen. 

20 

Keksinndssa on oivallettu tuoda parannus edelli mainittuun ongelmaan. Keksinnossa 
on oivallettu hioa puristinnipin muodostavat telat leuna-alueilta erillisella hiontalaitteella. 
Hionta tehdaan telan sivulta tdojen ollessa paikallaan koneessa. Hionta tapahtuu joko 
pydrivilla tai pydrimatt5malla hiontakivdUS/hiontanauhalla. Mainittua valtnetta 
25 voidaan siirtSS telan pituussuunnassa sqnvalle kohdalle. Telan sSteen suuntainen ohjaus 
di hiontasyvyys saadaan esim. hiottavan kohdan vierella olevien ruUien, Kukukenkien 
tai muiden vastaavien ohjausdimien avuUa. 

Kdksinndn mukaiselle menetelmSlle paperikonem telan kunnostamiseksi on pSaasialli- 
30 sesti tunnusomaista, etta menetelndssi mitataan telan pinnan kuluma telan reuna- 
alueelta ja kun leunavirhe ylittSS tietyn sallitun maksimivirheen, suoritetaan mainitun 
reunavirheen poisto hiomalla tela telan reuna-alueelta siihen profiilin tasoon, joka telalla 
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on silla alueella, joka on kosketuksissa paperiradan tai puristinnipin kautta kulkevan 
kudoksen kanssa, ja etta menetelmassa suoritetaan puristinnipin muodostavan telan 
hionta laitejarjestelylla, joka on sovitettu vakiovarusteena telan reuna-alueelle, jolloin 
reunavirheen poiston myota pidennetaan huomattavasti telan koko pituusprofiilin 
S hiontavaliS ja siten pienennetaSn huoltokustannuksia. 

Keksintoa selostetaan seuraavassa viittaamalla oheisien piirustuksien kuvioissa esitettyi- 
hin keksinnon eraisiin edullisiin suoritusmuotoihin, joihin keksintSa el ole tarkoitus 
kuitenkaan yksinomaan rajoittaa. 

10 

Kuviossa lA ja IB on havainnollistettu keksinndn ongelma-aluetta. Kuviossa lA on 
esitetty hiotut telat nippi avattuna. 

Kuviossa IB on esitetty kuvion lA telat puristinnippi avattuna vaiheessa, jossa rata on 
15 kuluttanut telojen pintaa ja telojen reuna-aludlle on muodostunut radan ulkqpuolinen 
kantava alue. 

Kuviossa 2 on esitetty mittaustulos eraasta telasta, joka on kulunut neljan kuukauden 
kayton jalkeen kuviossa esitettyyn mitattuuh profiilimuotoon. 

20 

Kuviossa 3 on esitetty puristimen tela-asetelma, jossa puristintelojen yhteyteen on 
asetettu telan reuna-alueiden vaihtoehtoiset hiontalaitejaijestelyt. 

Kuviossa 4A on esitetty puristintelan hiontalaitejarjestely, jossa kuormitusvarteen liitetyn 
25 apurungon avuUa hiontalaikka on kaannettavissa asemaan tdan reuna-alueeUe telan 
reunahionnan suorittamiseksi. 

Kuviossa 4B on esitetty kuvan 4A laittdsto kuvan 4A nuolen D suunnasta katsottuna. 

30 Kuviossa 5 on esitetty keksinn6n mukaisen laitteen sijainti eri positioissa paperikoneen 
puristinosassa. 
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Kuviossa lA on esitetty hiottujen telojen muodostama avattu puristinnippi. Puhuttaessa 
tassa hakemuksessa puristinniiHStS tarkoitetaan paperikoneen telojen, joko uratelojen tai 
sileiden telojen, muodostamaa nippia, joka voi sijaita puristimessa tai kalanterissa. 
Kuviossa esitetysti paperirata W on huopien H, ja H2 valissa. Huopia voi oUa vain yksi 
5 (esim. H,) tai huopia ei ole oUenkaan, joUoin paperirata on suoraan telapintojen vSlissa. 
Kuviossa lA esitetysti ovat telat Ti ja hiottu ja puristus telojen valisessa nipissS 
t^ahtuu tasaisesti koko p^ieriradan W leveyddti. 

Kuviossa IB on esitetty kuvion lA telat vaiheessa, jossa telojen T,,T2 pinnat ovat 
10 kuluneet paperiradan W alueelta ja teloihin Tj .Tj on muodostunut kantava alue K, ,K2 
telojm reuna-alueille vaiittomSsti paperiradan W ulkopuolelle. Telojen Ti,T2 valinen 
nippi on esitetty avattuna. 

Kuviossa 2 on esitetty kokeellisesti mitattu puristintelan profiili telan koko pituudelta. 

15 Kuviossa esitetysti muodostuu telan reunoille oinen reuna-aluetta E kantava alue K, 
jossa telan pinnassa on muotovirhettS noin 0,25 mm ja joka edustaa suurinta profiilivir- 
hetta koko telan pituudella. Telan hionta suoritetaan mainitun maksimivirheen penisted- 
la virheen ylittaessS tietyn arvon. Nain oUen jos edella mainittu reunavirhe K pysty- 
taan eliminoimaan esim. keksinnon mukaisesti suorittamalla reuna-alueen E hicmta, 

20 pystytaan pidentSmaSn huomattevasti koko telan hionta- ja huoltovSlia. 

Kuviossa 3 on esitetty paperikoneen telojen Ti,T2.T3.T4 muodostama puristinnip- 
piasetdma, jossa puristinnippien Nj.Na ja N3 lapi on viety viira-raina-yhdistelma R, 
jonka kokoonpano eri nipeissfi voi olla erilainen. Telojen leuna-alueella suoritetaan 

25 reunavirheen K esiintymisen myota reunakohouman K poisto kayttamalla kuviossa 3 
viitenumerolla 10 esitettya pyorivSS hiomakiveS ja/tai viitenumerolla 11 esltettya 
paikallaan pysyvSi hiomapalaa. Kuviossa 3 esitetysti on tdan T, sivuttaispositi(»sa 
nauhahiontalaite 12, jonka tehtavana on poistaa reunavirhe K. Hionta suoritetaan 
reunavirheen K ylitiaessa sallitun maksimiarvon. Hiontavalineet 10,11,12 on aseteitu/ 

30 on asetettavissa telan molemmille reuna-alueille. Telan reuna hiotaan sille profiilitasolle. 
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joka teloilla on paperiradan W alueella. JarjestelyssS hiotaan puristinnipin N muodosta 
vista teloista molemmat tai vain toii»i^ 



Kuviossa 4 A on esitetty telan T sivuttaispositioon asennettu hiontalaite 13. Hiontalaite 
5 13 kasittaa puristimessa jo luonnostaan olevan kuormitusvarren 14 ja toiniilaitteen 15, 
eduUisesti sylinterilaitteen, joka on niveloity nivelista 16 ja 17 niin, etta nivelpiste 16 
sijaitsee kuormitusvarressa 14 ja nivelpiste 17 kaannettavassa apurungossa 18, 
Apurunko 18 on niveloity nivelpisteestS C kuormitusvarteen 14. Apurungon 18 
johteisiin 19 on asetettu luistirunko 20, joka kasittaa hiontalaikan 21 ja sita pyoritta- 
10 van moottorin 22. Luistirunko 20 kasittaa edelleen ohjaimet 23, jotka on saatettavissa 
hiottavaa telapintaa T' vasten, ja joiden korkeusasemaa saatamalla on saadettavissa 
hiontasyvyys. 

Kuviossa 4B on esitetty kuvanto kuviosta 4A kuvion 4A nuolen D suunnasta katsottuna. 
15 Luistirunko 20 kasittaa kayttomoottorin 22, jonka ulostuloakselin 24 kayttopyora 25 
kytkeytyy hiontalaikkaa 21 pyorittavan akselin 26 kayttopyoraan 27. Luistirungon 20 
yhteydessa on ohjaimet 23, joiden varassa laite on tuettavissa hiottavaan pintaan ja 
joiden avulla sa&detaan hiontasyvyys. Ohjaimet 23 ovat eduUisesti pydrivia rullia. 

20 Kuviossa 5 on esitetty paperikoneen puristinosa. Kuvioon 5 on positioihin Ai,A2,A3 
merkitty keksinnon mukaisen telan reunahiontalaitteen sijoitus. Hiontalaite sijaitsee 
vakiovarusteena puristinnipin tuntumassa hiottavien telojen reuna-alueella tai hiontalaite- 
jarjestely kasittaS kytkentavalineet, joihin hiontalaite on helposti asennettavissa 
suoritettaessa telan reunahionta. 
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Patenttivaatiinus 
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Menetdma paperikoneen telan (T) kunnostamiseksi, joka tela (T) on sovitettu sijaitse- 
nuian kunnostuksen aikana paperikoneen kSyttSkohteessa paikallaan ja on sovitettu 
muodostamaan vastatelan kanssa puristinnipin. ja jossa menetelmSssa hiotaan telaa 
kuluman korjaamiseksi kayttaen hionnassa hyvaksi mittaustulosta. t u n n e 1 1 u siita. 
etta menetdmSssa miutaan telan pinnan kuluma telan reuna-alueelta ja kun reunavirhe 
(K) ylittaa tietyn sallitun maksimivirheen. suoritetaan mainitun reunavirheen (K) poisto 
hiomalla tela (T) telan reuna-alueelta siihen profiilin tasoon. joka telalla <T) on sillS 
alueella. joka on kosketuksissa paperiradan tai puristinnipin kautta kulkevan kudoksen 
kanssa. ja etta menetelmassa suoritetaan puristinnipin muodostovan telan hionta 
laitejajjestelylia. joka on sovitettu vakiovarusteena telan (T) reuna-alueelle. jolloin 
reunavirheen (K) poiston myota pidennetSSn huomattavasti telan (T) koko pituusprofii- 
lin hiontavaUa ja siten pienennetaan huoltokustannuksia. 
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Patentkrav 

Forfarande for ist&ndsattning av en vals (T) i en pappersmaskin, vilken vals (T) ar 
anordnad att under istindsatiningen vara belagen pi plats i pappersmaskinen vid sitt 
S driftstalle och ar anordnad att bilda ett pressnyp med en motvals och vid vilket 
forfarande man slipar valsen for korrigering av slitaget och utnyttjar niatresultatet vid 
slipningen, kannetecknat darav, att man vid forfarandet mater slitaget av 
vaisytan &tminstone vid kantomridet av valsen och d& kantfelet (K) overskrider ett 
givet till4tet maximifel, avlagsnar man namnda kantfel (K) genom att slipa valsm (T) 

10 p& kantomridet av valsen till en s&dan profilnivS som valsen (T) har pi det omride 
som ar i kontakt med vavnaden som loper via pappersbanan eller pressnypet, och att 
man vid forfarandet utfor en slipning av valsen som bildar pressnypet med ett anord- 
ningsarrangemang som ar anordnat som standardutrustning pfi kantomildet av valsen 
(T), varvid man i och med att detta kantfel (K) avlagsnas avsevart forlanger slipmellan- 

IS nimmet av hela langdprofilen av valsen (T) och s&lunda minskar servicekostnadema. 
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